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Le demandeur a deja fait coniiaitre un procede 
pour l'obtention de tubes de tres faibles dia- 
metre et epaisseur, en metaux et alliages legers, 
consistant, en partant d'un tube initial de dia- 
metre et d'epaisseur appropries, a enfiler ce 
tube sur une barre pleine en metal ou alliagc 
possedant un coefficient d'allongement a la trac- 
tion de 1'ordre de 30 a 50%. a etirer l'ensemble, 
, a la filiere, jusqu'a l'obtention du diametre 
final desire, puis a enlever une portion du tube 
a chaque extremite, et a etirer la barre seule de 
maniere a la decoller du tube qui peut alors en 
etre separe. 

La presente invention a pour objet un pro- 
cede pour l'obtention de tubes de tres faibles 
diametre et epaisseur en metaux tres durs mais 
applicable, egalement, a tous autres metaux, 
Iequel procede, derive du precedent, se carac- 
terise, par rapport a celui-ci, en ce que, preala- 
blement a Petirage, le tube initial, outre qu'il 
est entile sur une barre pleine, est muni d'une 
enveloppe en metal plus doux. 

Pour l'obtention d'un tube nu, on donne a 
cette enveloppe une epaisseur determinee, suffi- 
samment faible pour qu'elle disparaisse, c'est-a- 
dire tombe litteralement en poussiere, en fin 
de la phase d'etirage. 

Mais l'invention permet aussi d'oblenir des 
lubes doubles, soit exterieurement, soit inte- 
rieurement, soit a ia fois exterieurement et inte- 
rieurement. 

Dans le premier cas, il suflit de donner a J'en- 
veloppe exterieure une epaisseur telle que cette 
enveloppe subsiste en fin d'eliragc. sous Pepais- 
scur finale desiree. 

Dans le second cas, on munit le tube d'une 
enveloppe exterieure qui disparait a I'etii-age et 
d'une doublure interieure, interposee entre ce 
tube et Ia barre pleine formant Tame du sys- 
teme a etirer, en donnant comme ci-dessus, a 
cette doublure, une epaisseur convenable pour 
qu'elle subsiste en fin d'etirage sous I'epaisseur 
finale desiree. 



Dans le troisieme cas, le tube est muni, avant 
etirage avec la barre pleine, a la fois d*une dou- 
blure interieure et d'une enveloppe exterieure 
d'epaisseur telle qu'elles subsistent en fin d'eti- 
rage sous I'epaisseur finale desiree. 

Dans tous les cas, naturellement, 1'enveloppe 
exterieure et la doublure interieure peuvent etre 
en un autre metal que celui du tube, ce qui offre 
un gros interet en vue de certaines applications. 

Qu'il s'agisse d'obtenir un tube nu ou un 
tube double, l'invention permet, dans le cas 
d'un metal dur tel que l'acier inoxydable, de 
realiser une vitesse d'etirage inconnue jusqu'a 
present, du fait que ce metal, protege par 1'en- 
veloppe en metal doux s'etirant facilement, ne 
subit plus le frottement direct de la filiere qui 
provoquerait un ecrouissage rapide. 

D'autre part, toujours dans le cas d'un metal 
dur, le present procede permet, par suite de la 
presence de ladite enveloppe, d'eflectuer plu- 
sieurs passes d'etirage successives, sans recuit, 
c'est-a-dire qu'il suffit de proceder au recuit 
seulement toutes les trois ou quatre passes. 

En outre, au lieu d'etre oblige d'employer 
des lubrifiants speciaux, tres couteux, on peut 
faire usage de lubrifiants courants, d'ou eco- 
nomic appreciable. 

Enfin, le metal du tube ne perd pratiquement 
aucune de ses qualites ou caracteristiques puis- 
qu'il est soumis a des traitements thermiques 
espaces et qu'au cours de ces traitements !e 
tube est protege aussi bien a I'exterieur iju'a 
I'interieur par fonvcloppe d'une [)art. et la barre 
pleine d'autre part. 

On va decrire maintenant, a titre d'exemple, 
un mode d'execution du present procede pour 
l'obtention, par exemple, d'un tube nu de tres 
faibles diametre et epaisseur en acier inoxydable 
a 18% de chrome et 8% de nickel, d'un dia- 
metre non inferieur a 15/10° de mm. 

Les fig. 1 a 5 du dessin annexe sont des coupes, 
a grande echelle, illustrant les diverses phases 
du procede. 
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Partant d'un tube primitif I de diametre et 
epaisseur appropries, on le recouvre d'un se- 
cond tube 2, egalement de diametre et epaisseur 
appropries, en metal plus doux, par exemple 
en acier doux ou, de preference, en un alliage 
comporlant les elements suivants : 

Carbone : 0,08; 

Manganese : 0,45; 

SUicium : 0, 13; 

Soufre : 0,03; 

Phosphore : 0,03. 

En supposant que le tube final en acier inoxy- 
dable doive avoir un diametre exterieur de 
1,8 mm et un diametre interieur de. 1,5 mm, 
on part d'un tube primitif 1 ayant 16,5 mm 
de diametre exterieur et 13 mm de diametre 
interieur et d'une enveloppe 2 ayant 18,5 mm 
de diametre exterieur et 18 mm de diametre 
interieur. - 

On introduit dans le tube 2 une barre cen- 
trale 3, de 12,5 mm de diametre, en un metal 
ou alliage possedant un coefficient d'allongement 
a la traction de I'ordre de 30 a 50% (fig. 1). 

On peut utiliser, par exemple, un alliage com- 
p reliant tout ou par tie des composants syivants : 
nickel, chrome, molybdene, manganese, car- 
bone, ou, encore des ferro-alliages appropries. 

A titre d'indication, l'alliage comportant les 
elements suivants donne les meilleurs resultals : 

Nickel : 16; 

Chrome : 19; 

Molybdene : 3; 

Carbone : 0,2. 

On retreint, au banc d'etirage ou sur toute 
autre machine, une extremite des tubes 1 et 2 
de maniere a supprimer le jeu entre l'enveloppe 2 
et le tube 1 et entre cc dernier et la barre 3. 
On introduit cette extremite darts la fijiere et 
on etire 1'en.se'mble forme" par la barre et les 
deux tubes (fig. 2), en procedaiU au recuit toutes 
les trois ou qua t re passes, et ce jusqu'a I'obten- 
tion du diametre final desire pour le tube 1. 

Au cours des passes d'etirage I'epaisseur du 
Uibe-enveloppe 2 diminue graduellement et ce 
tube disparait litteralement, e'est-a-dire tombe 
en poussiereau cours de la derniere passe (fig, 3). 

On procede au recuit, puis on coupe les deux 
extremites du tube 1 (fig. 4), ce qui permet 
d Retire r la bajxc interieure 3 (fig. 5) pour la 
-decoller du. tube l et. la separer de celui-ci qui 
est ainsi term inc. J 

Dans le cas ou le lube final doit avoir un dia- 
metre inferieur a 15/10, on arrete l'operation 
d'etirage lorsqu'on atteint ce diametre, on degage 
le lube 1 de la maniere indiquee ci-dessus, puis 
on termine en utirant ce tube seul, a la filiere, 
jusqu'au diametre final. 

Comme il a etc dit, on peut obtenir des tubes 



doubles exterieurement ou interieuremenl, ov 
a la fois exterieurement el interieurement, par 
exemple par un metal inattaquable aux acides 
et autres produits corrosifs. 

Dans le premier cas, il suffit de donner a l'en- 
veloppe 2 une epaisseur telle que cctte enveloppe 
subsiste a la fin de la phase d'etirage, sous' I'e- 
paisseur finale desiree. 

Dans le second on utilise une enveloppe 2 
disparaissant a l'etirage el une doublure, entre 
le tube 1 et la barre 3, dont I'epaisseur est' 
determinee de maniere qu'elle subsiste en fin 
de la phase d'etirage, sous I'epaisseur finale 
desiree; 

Dans le troisieme cas on prevoit a la fois 1'en- 
veloppe 2 et la doublure interieure en observant, 
pour ce qui concernc leur epaisseur initiate, la 
meme condition que ci-dessus. 

BESUME : 

M° Procede d'obtention de tubes de Ires 
faibles diametre et epaisseur, notamment en 
metaux tres durs, qui consiste, en partant d'un 
tube initial de diametre et d'epaisseur appro- 
pries, a enlourer ce tube d'une enveloppe en 
metal plus doiix, a enfiler ledit tube sur une 
barre pleine en un metal ou alliage possedant 
un coefficient d'allongement . a la traction de 
Tordre de 30 a 50%, a etirer Tensemble, a la 
filiere, jusqu'a 1'bbtention d'une section egale 
ou voisine de la section desiree pour ledit tube, 
puis a enlever une portion du tube a chaque 
extremite et a etirer la barre seule, de maniere 
a la decoller du tube qui peut alors en etre se- 
parej' 

2° Procede comme ci-dessus, caracterise, en ce 
que, pour l'obtention de tubes nus, on donne 
a Penveloppe exterieure un diametre et une 
epaisseur tels que cette enveloppe disparaissc 
completement en fin d'etirage; 

3° Mode d'execution du procede ci-dessus, 
pour l'etirage de tubes en acier inoxydable et 
autres metaux tres durs, caracterise par I'eni- 
ploi, pour la constitution de l'enveloppe, d'un 
alliage comportant tout ou partie des compo- 
sants suivants : carbone, manganese, silicruni, 
soufre, phosphore; et pour la constitution de 
la barre pleine. d'un alliage comportant tout 
ou partie des composants suivants : nickel, 
chrome, molybdene, manganese, carbone; 

4° Procede comme ci-dessus, pour la fabri- 
cation de tubes, notamment en metaux tres 
durs, doubles exterieurement, caracterise en cc 
qu'on donne a l'enveloppe exterieure une epais- 
seur initiale telle que cette enveloppe subsiste 
en fin d'etirage sous I'epaisseur finale desiree; 

5° Procede pour la fabrication de tubes 
notamment en metaux tres durs, doubles inte- 



rieurement. caraelerise en ce qu'uii utilise une 
onvcloppc exterieure disparaissant a IV lira ge ft 
unc doublure intcricure dont IVpaisscur est 
determinee de maniere qu'ellc subsi.slc en fin 
dVliragc sous IVpaisseur finale desiree. 

C° Procede pour la fabrication de tubes, 
nolammcnt en metaux Ires durs, doubles a la 
fois exterieurement et interieurement, carac- 
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! leri.se en ce (|u'un utilise a la fois une enveloppe 

j exlericure et une doublure interieure dont l'epais- 

I seur iniliale est delennince de maniere qu'elles 

i subs is tent, en fin d'e tirade, sous IVpaisseur 

I finale desirce. 

j Mal-uick-Ia- iks TllO.MASSON. 

il'ir prjeurttim : 
Obincl [I. IJoETTCIlER 
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